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Abstract of DE 19859735 (A1) 

Solders, fluxing agents or binders are applied at a high speed on surfaces to be subjected to brazing, 
especially on the surfaces of extruded components (10) produced from aluminum and its alloys. Heat is 
used to melt these agents. According to a known method, solders and fluxing agents are applied in 
pulverized form while binders are applied in liquid or pasty form. The aim of the invention is to reduce 
the amount of binders and especially to obtain a uniform coating of the substrate. To this end, in 
addition to the pulverized solders and fluxing agents, the binder, too, is applied in pulverized form. 
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(54) Bezeichnung: Verfahren zur partiellen oder vollstandigen Beschichtung der Oberflachen von Bauteilen aus 
Aluminium und seinen Legierungen mit Lot, FluB- und Bindemittel zur Hartverlotung 



(57) Hauptanspruch: Verfahren zur partiellen oder vollstan- 
digen Beschichtung der Oberflachen von Bauteilen aus 
Aluminium und seinen Legierungen mit Lot, FlulJ- und Bin- 
demittel zur Hartverlotung der Bauteile miteinander, indem 
bei hoher Geschwindigkeit auf die fur die Lotung vorgese- 
henen Oberflachen Lot, FluB- und Bindemittel aufgetragen 
werden, zu deren Aufschmelzung Warme benutzt wird, da- 
durch gekennzeichnet, dad alle Komponenten ausschlieli- 
lich in pulverformiger Form aufgetragen werden, so dafl 
eine diinne Schicht mit einer Schichtdicke < 50 um aus 
Lot-, Flulimittel- und Binderpulverauf der Bauteiloberflache 
entsteht, wobei die Menge an Binderpulver 3 bis 10 g/m 2 
betragt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur parti- 
ellen oder vollstandigen Beschichtung der Oberfla- 
chen von Bauteilen aus Aluminium und seinen Legie- 
rungen mit Lot, Fluft- und Bindemittel zur Hartverlo- 
tung der Bauteile miteinander, indem bei hoher Ge- 
schwindigkeit auf die fur die Lotung vorgesehenen 
Oberflachen Lot, Fluft- und Bindemittel aufgetragen 
werden, zu deren Aufschmelzung Warme benutzt 
wird. 

Stand der Technik 

[0002] Aus dem Dokument DE 43 15 475 A1 ist ein 
Verfahren zur Erzeugung diinner Lotschichten be- 
kannt, bei dem Lot, Fluft- und Bindemittel gemeinsam 
z. B. durch Spritzen oder Tauchen aufgetragen wer- 
den. Dazu werden das Lotpulver, das Fluftmittelpui- 
ver und das Bindemittel in einer Flussigkeit aufge- 
schwammt. Als Flussigkeit fur eine solche Lotsus- 
pension wird ein Losungsmittel herangezogen. Nach- 
teilig bei einem solchen Verfahren sind die erforderli- 
chen groften Bindemittelmengen und die umwelt- 
schadlichen Emissionen, die bei der Verdampfung 
des Ldsungsmittels auftreten. Die Losungsmittel stel- 
len auch bei der Durchlaufbeschichtung von Warme- 
tauscherprofilen ein Problem dar, wenn die Beschich- 
tung mit hohen Geschwindigkeiten durchgefuhrt wer- 
den soli, da eine Losungsmittelverdampfung eine ge- 
wisse Zeit dauert und die Beschichtungsgeschwin- 
digkeit entsprechend daran angepasst werden muss. 
Langsame Beschichtungsgeschwindigkeiten bedeu- 
tenjedoch hohe Produktionskosten. Die Verwendung 
von Flussigkeiten zur Auftragung der einzelnen Be- 
schichtungsbestandteile hat des Weiteren den Nach- 
teil, dass es zu Entmischungen kommen kann und 
damit zu einer ungleichmaftigen Verteilung der Kom- 
ponenten auf der zu beschichtenden Oberflache. Soli 
des Weiteren eine gleichmaftige Beschichtung mit 
den geringstmoglichen Mengen an Beschichtungs- 
komponenten hergestellt werden, ware eine feine 
Zerstaubung der Pulverteilchen in der Flussigkeit 
notwendig. Solche fein zerstaubten Pulverteilchen 
fuhren regelmaftig zur Verstopfung der Dusen, die fur 
die Beschichtung verwendet werden. 

[0003] Die deutsche Patentanmeldung DE 197 44 
734 A1 beschreibt ein verbessertes Verfahren, bei 
dem das Lot und das Fluftmittel zur gleichmaftig do- 
sierten Beschichtung der Oberflache von Metallbau- 
teilen pulverformig mit hoher Geschwindigkeit aufge- 
tragen wird, wahrend das Bindemittel in flussiger, zu- 
mindest aber pastoser Form limitiert auf die Oberfla- 
che der Metallbauteile aufgebracht wird. Bei dieser 
bekannten Losung wird eine gut haftende Beschich- 
tung erzielt, die weitere Bearbeitungsschritte ermog- 
licht. Wirtschaftlichkeitsgrunde sind Anlaft, eine hohe 
Beschichtungsgeschwindigkeit anzustreben, wo- 
durch eine Integration in bestehende Verfahrensab- 



laufe ermoglicht wird. Jedoch erfordert auch der limi- 
tierte Bindemittelauftrag zur ausreichenden Haftung 
des pulverformigen Fluftmittels und Lotes eine ver- 
haltnismaftig grofte Menge Bindemittel, bezogen auf 
eine Flacheneinheit, und aufterdem fallen Losungs- 
mittelemissionen des Bindemittels sowie Abfalle an, 
mit denen Entsorgungskosten einhergehen. 

Aufgabenstellung 

[0004] Hier setzt nun die Erfindung an, deren Aufga- 
be es ist, das eingangs genannte Verfahren dahinge- 
hend zu verbessern, daft zur Erzielung eines guten 
Lotergebnisses bei moglichst gleichmaftiger Be- 
schichtung die Lot, Fluft- und Bindemittel enthaltende 
Auftragsschicht mit den geringstmoglichen Mengen 
dieser Stoffe hergestellt werden kann. 

[0005] Diese Aufgabe ist erfindungsgemaft dadurch 
gelost, daft aufter dem pulverformigen Lot und Fluft- 
mittel auch das Bindemittel in pulverformiger Form 
aufgetragen wird, so daft eine dunne Schicht mit ei- 
ner Schichtdicke < 50 urn aus Lotmittel, Flussmittel 
und Binderpulver auf der Bauteiloberflache entsteht, 
wobei die Menge an Binderpulver 3 bis 1 0 g/m 2 be- 
tragt. Dieses Auftragen von Lot, Fluft- und Bindemit- 
tel auf die Oberflache der Bauteile aus Aluminium 
und seinen Legierungen erfolgt vorteilhaft als elektro- 
statische Pulverbeschichtung. Dazu lassen sich vor- 
zugsweise zwei Verfahren anwenden, wobei zum ei- 
nen die triboelektrische Aufladbarkeit der pulverfor- 
migen Komponenten oder zum anderen die ionenar- 
me Korona-Aufladung der pulverformigen Kompo- 
nenten genutzt wird. Diese pulverformigen Kompo- 
nenten von Lot, Fluft- und Bindemittel in Pulverform 
lassen sich als Einzelkomponenten mittels einer Pis- 
tole auf die Oberflache eines Bauteiles auftragen. 
Der Auftrag mittels einer Pistole von Lot, Fluft- und 
Bindemittel laftt sich auch dann durchfuhren, wenn 
diese Stoffe zuvor in ein Co-Extrudat uberfuhrt wer- 
den und somit ein pulverformiges Gemisch aus Lot, 
Fluft- und Bindemittel bilden. Dabei laftt sich das 
Co-Extrudat in besonders umweltschonender und 
wirtschaftlicher Weise in einer elektrostatischen Wir- 
belkammer oder auch einem Wirbelbett auftragen. 

[0006] Der Auftrag in einer elektrostatischen Wirbel- 
kammer oder einem Wirbelbett laftt sich auch mit pul- 
verformigem Lot, Fluft- und Bindemittel durchfuhren, 
wenn diese Stoffe als Einzelkomponenten in pulver- 
formiger Form vorliegen. Eine weitere Moglichkeit 
des Auftrages in einer elektrostatischen Wirbelkam- 
mer oder einem Wirbelbett besteht auch darin, das 
pulverformige Lot, Fluft- und Bindemittel in Form ei- 
nes Pulvergemenges aufzutragen. 

[0007] Aufter den vorgenannten Auftragsformen 
eignet sich auch eine Magnetburste dazu, das Lot, 
Fluft- und Bindemittel in Form eines Co-Extrudates 
auf die Oberflache eines Bauteiles aus Aluminium 
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und seinen Legierungen aufzutragen. 

[0008] Die vorgenannten Verfahrensmoglichkeiten 
der Pulverbeschichtung mittels Pistole, Wirbelkam- 
mer oder Magnetburste erlauben Beschichtungsge- 
schwindigkeiten bis zu 180 m/min. Des weiteren bie- 
ten die Beschichtungsvarianten mittels elektrostati- 
scher Wirbelkammer oder Magnetburste den Vorteil 
einer besonders gleichmaftigen Beschichtung, wah- 
rend bei der Verwendung von Pistolen ein leichtes 
Pulsieren des Pulverstromes auftreten kann. 

[0009] Dabei ist es auch moglich, daft aufter den 
drei vorgenannten Komponenten in Form von Lot, 
Fluft- und Bindemittel auch Funktionszusatze fur den 
Verschleiftschutz oder den Korrosionsschutz beige- 
geben werden, die ebenfalls in pulverformiger Form 
aufgetragen werden konnen. Als Funktionssatze 
kommen fur den Verschleiftschutz beispielsweise 
Karbide und fur den Korrosionsschutz, beispielswei- 
se Zink, infrage. 

[0010] Zur Bildung einer einheitlichen Schicht aus 
Lot, Fluft- und Bindemittel ist der pulverformige Auf- 
trag auf der Oberflache des Bauteiles einer Warme- 
einwirkung auszusetzen, deren Temperatur im Be- 
reich von 80° C bis etwa 350° C angesiedelt sein 
kann. Dies laftt sich beispielsweise erzielen, indem 
als Warme zur Aufschmelzung der auf dem Bauteil 
aufzutragenden Schicht aus Lot, Fluft- und Bindemit- 
tel die durch den Strangpreftvorgang erzeugte Pro- 
zeftwarme im Bauteil bei einem sich unmittelbar an 
den Strangpreftvorgang anschlieftenden Auftrags- 
vorgang genutzt wird. Wenn allerdings vor der Pul- 
verbeschichtung des Bauteiles dieses selbst erkaltet 
ist, ist die Warme vorteilhaft dem Bauteil zur Auf- 
schmelzung der pulverfdrmig aufgetragenen Schicht 
aus Lot, Fluft- und Bindemittel unmittelbar vor oder 
auch nach der Pulverbeschichtung zuzufiihren. 

[0011] Zur Nachbehandlung im Hinblick auf eine 
Oberflachenversiegelung und gegebenfalls auch 
Glattung der aufgeschmolzenen Schicht aus Lot, 
Fluft- und Bindemittel laftt sich in einem weiteren Ver- 
fahrensvorgang dieser Schicht Warme zufiihren. 
Dies kann durch Warmestrahlung geschehen oder 
aberauch im Falle einer zusatzlichen Glattung durch 
beheizte Rollen, die gegen die Oberflache des be- 
schichteten Bauteiles gedruckt werden. Gegebenen- 
falls laftt sich im Rahmen der Nachbehandlung auch 
ein Trennmittel auf die versiegelte Schicht auftragen, 
urn bei einer spateren Weiterverarbeitung, beispiels- 
weise durch Aufspulen dunnwandiger Bauteile, ein 
Verkleben zu verhindern. Als Trennmittel kann bei- 
spielsweise Ol Verwendung finden. Zur Regelung 
des Pulverauftrages hinsichtlich der zu bildenden 
Schichtdicke und deren Konsistenz sowie zur Steue- 
rung der Warmezufuhr durchlauft die nachbehandel- 
te, aufgeschmolzene Schicht aus Lot, Fluft- und Bin- 
demittel vorzugsweise eine Meftstation, die Daten in 



einen Regelkreis zur Steuerung des Beschichtungs- 
vorganges eingibt. 

[0012] Nach der Meftstation durchlauft das be- 
schichtete Bauteil vorteilhaft eine Kuhleinrichtung, 
mitwelcherdiese beschichteten Bauteile auf eine zur 
Weiterverarbeitung durch beispielsweise Trennen, 
Richten, Aufspulen, deren Lagerung od.dgl. geeigne- 
te Temperatur gebracht werden konnen. 

[0013] Zur Hartverlotung genugt insbesondere der 
Auftrag einer sehr diinnen Schicht aus Lotpulver, 
Fluftmittelpulver und Binderpulver auf die Bauteilo- 
berflache, wobei die Schichtdicke kleiner als 30 urn, 
vorzugsweise 15 urn ist. Dazu genugt es, eine solche 
Menge von Binderpulver zur Hartverlotung auf die 
Bauteiloberflache aufzutragen, die 3 bis 10 g/m 2 , vor- 
zugsweise jedoch 4 g/m 2 betragt. 

[0014] Als Reaktionsgemisch zur Durchfiihrung des 
Verfahrens eignet sich jeweils in Pulverform vorlie- 
gendes Lot, Fluft- und Bindemittel mit einer Pulver- 
teilchengrofte von 3 bis 50 urn, vorzugsweise von 10 
bis 15 urn. Als pulverformiges Bindemittel wird vorteil- 
haft feinkomiger organischer Binder - im weiteren 
Klarlackpulver genannt - eingesetzt, wahrend als 
Lotpulver ein aluminiumhaltiges Metall-Pulver, insbe- 
sondere ein Al-Si-haltiges Metall- oder Legierungs- 
pulver Verwendung findet, vorzugsweise 
AI-Si(7-40)-Legierungspulver. Allerdings laftt sich als 
Lotpulver auch ein Siliziumpulver oder Zinkpulver 
einsetzen. Das Fluftmittel ist vorteilhaft ein nicht kor- 
rosives Fluftmittel auf der Basis von Metall-Fluoriden, 
insbesondere Alkalimetall-Fluoride und/oder Zinkflu- 
orid. 

[0015] Zur Bildung des pulverformigen Reaktions- 
gemisches ist noch das Gewichtsverhaltnis von Lot- 
pulver zu Fluftmittelpulver bedeutsam. Dabei mag 
das Gew.-Verhaltnis von Lotpulver zu Fluftmittelpul- 
ver 1:1 bis 1 :1 ,3 betragen, wobei jedoch vorzugswei- 
se ein Gew.-Verhaltnis von 1:1 vorgesehen ist. Des 
weiteren ist fur die Bildung des Reaktionsgemisches 
auch der Gew%-Anteil an Bindemittel in Form von 
Klarlackpulver, bezogen auf die Gesamtmenge des 
Pulvers von Lot, Fluft- und Bindemittel bedeutsam, 
wobei vorzugsweise als Bindemittel 25 Gew% Klar- 
lackpulver, bezogen auf die Gesamtmenge des Pul- 
vers eingesetzt wird. 

[0016] Hinsichtlich des zuvor erwahnten Co-Extru- 
dat-Pulvers ist noch zu bemerken, daft die Bildung ei- 
nes solchen Co-Extrudat-Pulvers aus Lot, Fluft- und 
Bindemittel insofem giinstig ist, als daft keine Entmi- 
schung der Komponenten stattfinden kann. Dieses 
Co-Extrudat-Pulver laftt sich durch Mahlen eines 
Granulates bilden, welches durch Extrudieren aus ei- 
ner Mischung von Lot, Fluft- und Bindemittel erhalten 
wird, wobei die Co-Extrudat-Pulverpartikel eine 
gleichmaftige Partikelgroftenverteilung besitzen. 
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Ausfuhrungsbeispiel 

[0017] Der Vorgang zur Beschichtung der Oberfla- 
chen von Bauteilen aus Aluminium und seinen Legie- 
rungen istanhand zweier auf derZeichnung schema- 
tisch nur beispielsweise dargestellten Verfahren 
nachfolgend naher erlautert. Es zeigen: 

[0018] Fia. 1 ein schematisch dargestelltes Verfah- 
ren in der Art eines Blockschaltbildes, bei dem die 
Bauteile vorgewarmt - z.B. aus einer Strangpresse 
warm austretend - dem Beschichtungsvorgang un- 
terzogen werden, 

[0019] Fig. 2 ein Verfahren, bei dem der Beschich- 
tungsvorgang auf die kalten Bauteile aufgetragen 
wird und diesen nachfolgend Warme zugefiihrt ist. 

[0020] Bei der aus Fig. 1 ersichtlichen Verfahrens- 
weise kommtdas als Band, Rohr, Profil od.dgl. anfal- 
lende Bauteil 10 aus Aluminium und seinen Legierun- 
gen unmittelbar aus einer Strangpresse und wird in 
einer Warmestation 11 daraufhin uberpruft, ob die 
vom Bauteil mitgefuhrte ProzelJwarme ausreicht, urn 
die nachfolgende Pulverbeschichtung aufzuschmel- 
zen. Diese Warmestation 11 istgeeignet, das Bauteil 
auf eine Temperatur zu regeln, die grader als 80° C 
ist. Dabei kann die Warmestation durch Induktionser- 
warmung, Brennererwarmung oder Strahlungshei- 
zung betrieben werden. An diese Warmestation 11 
schlielJt sich eine Pulverbeschichtungsstation 12 zur 
elektrostatischen Pulverbeschichtung an, die von 
dem Bauteil 10 durchlaufen wird, und auf dessen 
Oberflache Lotpulver, Flulimittelpulver und Bindemit- 
telpulver aufgetragen wird. Diese einzelnen pulver- 
fdrmigen Substanzen lassen sich als Einzelkompo- 
nenten mittels einer Pistole auftragen und konnen je- 
weils fur sich aus separaten Pulverbehaltern 13, 14, 
15 entnommen werden. Anstelle der als Einzelkom- 
ponenten aufgetragenen pulverformigen Substanzen 
von Lot, FlufJ- und Bindemittel lassen sich diese Sub- 
stanzen auch in Form eines Co-Extrudates mittels ei- 
ner Pistole aus einem einzigen Pulverbehalter 13 auf- 
tragen. Die Pulverbeschichtungsstation lalJt sich je- 
doch auch als Wirbelkammer bzw. Wirbelbett ausrus- 
ten, worin das Lot, FlufJ- und Bindemittel in Form pul- 
verfdrmiger Einzelkomponenten oder in Form eines 
Pulvergemenges oder aber auch in Form eines 
Co-Extrudates auf die Oberflache des Bauteiles auf- 
getragen werden kann. SchlielJIich ist es aber auch 
noch moglich, das Lot, FlufJ- und Bindemittel in Form 
eines Co-Extrudates mittels des Magnetburstenver- 
fahrens in der Pulverbeschichtungsstation 12 aufzu- 
tragen. Das nicht abgeschiedene Pulver (Overspray) 
kann aufgefangen und dem BeschichtungsprozefJ 
wieder zugefiihrt werden. 

[0021] In alien Fallen wird eine sehr dunne Schicht 
aus Lotpulver, FlulJmittelpulver und Bindemittelpulver 
zur Hartverlotung auf die Oberflache des Bauteiles 



aufgetragen, wobei die Schichtdicke etwa 15 urn be- 
tragt. Dabei soil der mengenmalJige Anted an Binde- 
mittelpulver im allgemeinen bei etwa 4 g/m 2 liegen. 
Die GrolJe der Pulverteilchen sowohl des pulverfor- 
migen Lotes, des pulverformigen FlulJmittels und 
auch des pulverformigen Bindemittels liegt bei vor- 
zugsweise 10 bis 15 um. Das Bindemittel pyrolysiert 
ruckstandsarm in Stickstoff (N 2 ) und Luft. 

[0022] Als Binderpulver ist bei dem hier beschriebe- 
nen Beispiel ein Klarlackpulver auf Acrylat-Basis ein- 
gesetzt, wahrend als Lotpulver ein aluminiumhaltiges 
Metallpulver, wie beispielsweise Al-Si oder auch nur 
Si-Pulver verwendet wird. Das Gewichtsverhaltnis 
Lotpulver zu FlulJmittelpulver ist bei dem beschriebe- 
nen Ausfuhrungsbeispiel auf etwa 50 zu 50 Gew% 
eingestellt. Bezogen auf die gesamte Pulvermenge 
von Lot, FlulJmittel und Bindemittel wird bei dem vor- 
beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel ein Bindemittel 
in Form eines Klarlackpulvers mit einem Gewichtsan- 
teil von 25 % eingesetzt. 

[0023] An die Pulverbeschichtungsstation 12 
schlielJt sich eine Nachbehandlungsstation 16 an, in 
welcher eine Oberflachenversiegelung der aufge- 
schmolzenen Pulverschicht durch Warmestrahlung 
beheizbarer Rollen, Gleitkufen od.dgl. vorgenommen 
weiden kann: Dabei lalJt sich gleichzeitig 

[0024] Trennmittel auftragen, um ein Verkleben der 
beschichteten Oberflachen im Falle eines Aneinan- 
derliegens dieser Flachen zu verhindern. 

[0025] An die Nachbehandlungsstation schlielJt sich 
eine MelJstation 17 an, mit welcher Schichtdicke 
und/oder Schichtzusammensetzung ermittelt wird, 
wobei diese Daten einem Regelkreis zugefiihrt wer- 
den, mit deren Hilfe bei uber die Eingriffsgrenzen hi- 
naus abweichende Werte entsprechende Steuerim- 
pulse an die Pulverbeschichtungsstation 12, an die 
Nachbehandlungsstation 16 und auch an die Warme- 
station 11 zur Korrektur des Ist-Wertes abgegeben 
werden konnen. Bei geringerem Anspruch an die 
GleichmaUigkeit der Beschichtung kann die Be- 
schichtungsanlage auch uber eine reine Steuerung 
betrieben werden. SchlielJIich folgt auf die MelJstati- 
on 17 eine Kuhlstation 18, die entweder mittels Was- 
ser und nachfolgender Trocknung oder aber durch 
Luft des beschichteten Bauteils auf eine zum Trans- 
port, zur Weiterverarbeitung oder Lagerung geeigne- 
te Temperatur zuruckkiihlt. Der Kuhlstation 18 lalit 
sich eine Weiterverarbeitungsstation 19 anschlielJen, 
in welcher der beispielsweise strangformige Bauteil 
getrennt, gerichtet oder auch zu einem Coil aufgewi- 
ckelt werden kann. 

[0026] Bei dem aus Fig. 2 ersichtlichen Verfahrens- 
schema liegen die gegebenenfalls stangfdrmigen 
Bauteile mit Raumtemperatur vor und werden in die- 
sem Zustand einer Pulverbeschichtungsstation 12 
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mit entsprechenden Pulverbehaltern 13, 14 und 15 
zugefuhrt. Diese Pulverbeschichtungsstation 12 
kann in der gleichen Weise betrieben werden, wie 
dies vorstehend bei dem Verfahrensschema gemali 
Fig. 1 beschrieben worden ist. An diese Pulverbe- 
schichtungsstation fiigt sich jetzt eine Warmestation 
11 an, die durch Induktionserwarmung Oder auch 
durch einen Brenner betrieben werden kann, und die 
der Aufschmelzung der Schicht aus Lot, FluB- und 
Bindemittel dient. An diese Warmestation 11 schlie- 
lien in gleicher Reihenfolge wie bei dem aus Fta. 1 
ersichtlichen Ausfuhrungsbeispiel die Nachbehand- 
lungsstation 16, die MeBstation 17, die Kuhlstation 18 
und schlielilich gegebenenfalls auch die Weiterverar- 
beitungsstation 19 an. In diesen Stationen 16 bis 19 
erfolgen die gleichen Behandlungsschritte wie bei 
dem aus Fla. 1 ersichtlichen Ausfuhrungsbeispiel. 

[0027] Wie bereits erwahnt, ist das vorgenannte 
Verfahren nur beispielsweise wiedergegeben und 
keinesfalls allein auf die beschriebenen Ausfuh- 
rungsformen beschrankt. Es sind vielmehr noch 
mancherlei andere Ausfiihrungen und Erganzungen 
des Verfahrens moglich. Oberdies sind alte in der Be- 
schreibung genannten Verfahrensschritte bzw. Merk- 
male erfindungswesentlich, auch wenn diese in den 
Anspruchen nicht ausschlielilich beansprucht sind. 



Bezugszeichenliste 
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Bauteil 


11 


Warmestation 


12 


Pulverbesch ichtungsstation 


13 


Pulverbehalter 


14 


Pulverbehalter 


15 


Pulverbehalter 


16 


Nachbehandlungsstation 


17 


MeBstation 


18 


Kuhlstation 


19 


Weiterverarbeitungsstation 



PatentansprUche 



1 . Verfahren zur partiellen oder vollstandigen Be- 
schichtung der Oberflachen von Bauteilen aus Alumi- 
nium und seinen Legierungen mit Lot, FluB- und Bin- 
demittel zur Hartveriotung der Bauteile miteinander, 
indem bei hoher Geschwindigkeit auf die fur die L6- 
tung vorgesehenen Oberflachen Lot, FluB- und Bin- 
demittel aufgetragen werden, zu deren Aufschmel- 
zung Warme benutzt wird, dadurch gekennzelch- 
net, dali alle Komponenten ausschlieBlich in pulver- 
formiger Form aufgetragen werden, so daB eine diin- 
ne Schicht mit einer Schichtdicke < 50 urn aus Lot-, 
FluBmittel- und Binderpulver auf der Bauteiloberfla- 
che entsteht, wobei die Menge an Binderpulver 3 bis 
1 0 g/m 2 betragt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Auftragen von Lot, FluB- und Bin- 



demittel auf die Oberflache des Bauteiles als elektro- 
statische Pulverbeschichtung erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur elektrostatischen Pulverbeschich- 
tung ein Verfahren unter Nutzung der triboelektri- 
schen Aufladbarkeit der pulverformigen Komponen- 
ten angewendet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur elektrostatischen Pulverbeschich- 
tung ein Verfahren unter Nutzung der ionenarmen 
Korona-Aufladung der pulverformigen Komponenten 
angewendet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, da- 
durch gekennzeichnet, daB Lot, FluB- und Bindemit- 
tel in Form von Einzelkomponenten mittels einer Pis- 
tole aufgetragen werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, da- 
durch gekennzeichnet, daB Lot, FluB- und Bindemit- 
tel in Form eines Co-Extrudates mittels einer Pistole 
aufgetragen werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, da- 
durch gekennzeichnet, daB Lot, FluB- und Bindemit- 
tel in Form pulverformiger Einzelkomponenten in ei- 
ner elektrostatischen Wirbelkammer/einem Wirbel- 
bett aufgetragen werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, da- 
durch gekennzeichnet, daB Lot, FluB- und Bindemit- 
tel in Form eines Pulvergemenges in einer elektrosta- 
tischen Wirbelkammer/einem Wirbelbett aufgetragen 
werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Lot, FluB- und Binde- 
mittel in Form eines Co-Extrudates in einer elektro- 
statischen Wirbelkammer/einem Wirbelbett aufgetra- 
gen werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lot, FluB- und Bin- 
demittel in Form eines Co-Extrudates mittels einer 
Magnetburste aufgetragen werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1-10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Warme dem Bau- 
teil zur Aufschmelzung der aufzutragenden Schicht 
aus Lot, FluB- und Bindemittel unmittelbar vor der 
Pulverbeschichtung zugefuhrt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Warme zur Aufschmelzung 
der auf dem Bauteil aufzutragenden Schicht aus Lot, 
FluB- und Bindemittel die durch den StrangpreBvor- 
gang erzeugte Warme im Bauteil bei einem sich un- 
mittelbar an den StrangpreBvorgang anschlieBenden 
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Auftragsvorgang genutzt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-10, 
dadurch gekennzeichnet, dali die Warme dem Bau- 
teil zur Aufschmelzung der aufzutragenden Schicht 
aus Lot, Fluli- und Bindemittel unmittelbar nach der 
Pulverbeschichtung zugefiihrt wird. 

14. Verfahren nach einem der vomergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dali die aufge- 
schmolzene Schicht aus Lot, Fluti- und Bindemittel 
einer Nachbehandlung zur Oberflachenversiegelung 
und gegebenenfalls Glattung der Schicht unterweite- 
rer Zufuhr von Warme unterzogen wird. 

15. Verfahren nach einem der vomergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dali das be- 
schichtete Bauteil eine Melistation durchlauft, deren 
ermittelte Daten zur Regelung des Pulverauftrages 
hinsichtlich Schichtdicke, Konsistenz und Warmezu- 
fuhr nutzbar sind. 

16. Verfahren nach einem der vomergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dali eine Kiihl- 
einrichtung vorgesehen ist, mit der die beschichteten 
Bauteile auf eine zur Weiterverarbeitung durch Tren- 
nen, Richten, Aufspulen der Bauteile oder zu deren 
Lagerung geeignete Temperatur gekuhlt werden. 

17. Verfahren gemali Anspruch 1-15, dadurch 
gekennzeichnet, daft eine sehr diinne Schicht von 15 
urn aus Lotpulver, Flulimittelpulver, Binderpulver zur 
Hartverlotung auf die Bauteiloberflache aufgetragen 
wird. 

18. Verfahren gemali Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali eine geringe Menge von 4 g je m 2 
an Binderpulver zur Hartldtung auf die Bauteiloberfla- 
che aufgetragen wird. 

19. Verfahren nach einem der vomergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dali zur Be- 
schichtung ein Pulvergemisch bestehend aus pulver- 
formigen Lot, pulverfdrmigen Flulimittel und pulver- 
formigen Bindemittel mit Pulverteilchengrolien von 5 
bis 30 urn, vorzugsweise 10 bis 15 urn, verwendet 
wird. 

20. Verfahren gemali Anspruch 1 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali als Binderpulver ein organischer 
Binder verwendet wird. 

21. Verfahren gemali Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali als Flulimittel ein nichtkorrosives 
Metall-Fluorid-Pulver, insbesondere ein Alkalime- 
tall-Fluorid-Pulver und/oder Zinkfluorid-Pulver ver- 
wendet wird. 

22. Verfahren gemali Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali als Lotpulver ein aluminiumhalti- 



ges Metall-Pulver, wie Al-Si haltiges Metall- oder Le- 
gierungspulver, vorzugsweise ein iibereutektisches 
AI-Si(13-40)-Legierungspulver verwendet wird. 

23. Verfahren gemali Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali als Lotpulver ein Si-Pulver ver- 
wendet wird. 

24. Verfahren gemali Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali als Lotpulver ein Zn-Pulver ver- 
wendet wird. 

25. Verfahren gemali Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali ein Gewichts-Vemaltnis Lotpulver 
zu Flulimittelpulver von 1:1 bis 1 :3 vorzugsweise 1:1 
verwendet wird. 

26. Verfahren gemali Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali weniger als 35 Gew% Binderpul- 
ver bezogen auf die Gesamtmenge an Pulver (Lot, 
Flulimittel, Bindemittel), vorzugsweise 25 % Klarlack- 
pulver bezogen auf die Gesamtmenge an Pulver, ver- 
wendet wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 
18, dadurch gekennzeichnet, dali zur Beschichtung 
ein Co-Extrudat-Pulver verwendet wird, welches 
durch Mahlen eines Granulates entsteht, welches 
durch Extrudieren aus einer Mischung von Lot, Fluli- 
mittel und Bindemittel erhalten wird, wobei die Co-Ex- 
trudat-Pulverpartikel eine gleichmaliige Partikelgro- 
lienverteilung besitzen. 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 
18, dadurch gekennzeichnet, dali zur Beschichtung 
ein Pulvergemisch bestehend aus pulverformigen 
Lot, pulverformigen Flulimittel und pulverformigen 
Bindemittel und pulverformigen Funktionszusatzen 
fur Verschleilischutz und/oder Korrosionsschutz ver- 
wendet wird. 

Es folgt ein Blatt Zeichnungen 
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Anhangende Zelchnungen 




